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I JUNK/* P61 A4733A/03 *DT 2629-1 30 : 

^Twist drill flute grinding method - has guide sleeve through which * 
- drill is pushed with slots for grinding wheels 

• JUNKER E 29.06.76-DT-629130 ' • 

\;| (12.01.78) B24b-19/04 
HA method of grinding solid rod to form a twist drill includ- 
es routing the rod (4) about its axis while two grinding 
^wheels (1,2) are forced against it, while at the same time 
jthe rod is moved past the wheels. The two wheels are of 
a small dia. and are level with one another with their axes 
at the required angle to each other. 

The flutes (3) can be formed in one pass, or the rod can 
be reciprocated as long as necessary. The rod is recip- 
rocated inside a guide sleeve (5) with a slot (6) through it 
on opposite s ides , for the grinding wheels. 
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Anspruche 

erfahren zum Schleif en der Spannuten von Spiral bohrern, 
wobei als Rohlinge zylindrische, gehartete oder ungehartete 
Stahlstabe verwendet werden, dadurch gekennzeichnet, daB 
beide Spannuten unter Rotation des Rohlings gleichzeitig von 
zwei Schleif scheiben geschliffen werden, wobei der vom 
Werkzeugspindelkopf angetriebene Rohling in Richtung seiner 
Drehachse eine Relativbewegung zu den Schleif scheiben durch- 
fiihrt und daB die Schleif scheiben, zwischen denen sich der 
Rohling befindet, diametral gegeniiberliegend angeordnet 
sind. 

2« Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Rohling verhaltnismassig schnell mit der Vorschubbe- 
wegung horizontal hin- und herbewegt wird und beide Schleif- 
scheiben in kleinen Dimensionen zugestellt werden # 

3o Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die voile Tief e der Spannuten in einem Durchgang mit ent- 
sprechend langsamem Vorschub oder in mehreren Durchgangen 
herausgeschlif f en wirdo 
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4» Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daO auf gegenliberliegenden 
Seiten des zu schleifenden Rohlings (4) je eine Schleif schei- 
be (1,2) so vorgesehen ist, dafl die Lage ihrer Arbeitsf lachen 
(1a, 2a) der Steigung der zu schleifenden Spannuten (3) des 
Rohlings (4) entspricht o 

5o Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die Schraglage der beiden Schleif scheiben (1,2) in Abhangig- 
keit von dem Steigungswinkel der Spiralnuten (3) einstellbar 

1st o 

6* Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
der zu schleifende Rohling (4) in einer Buchse (5) gefiihrt 
ist, welche fur den Durchtritt der Schleifscheiben (1, 2) zwei 
Langs schlitze (6, 7) aufweist. 

7* Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Mittelacheen der Schleifscheiben einen Winkel unterein- 
ander bilden. 
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Mein Zeichen J 2o76 


Erwin Junker, TalstraBe 78, 7611 Nordraoh/Baden 


"Verfahren und Vorrichtung zum Schleif en der Spannuten von 

Spiralbohrern" 


Die Erfindung betriff t ein Verfahren und etne Vorrichtung 
zum Schleif en der Spannuten von Spiralbohrern, wobei zylin- 
drische gehSrtete oder ungehartete Stahlstabe verwendet 
werdeno 

Mit bekannten Verfahren werden die Spannuten von Spiralboh- 
rern derart hergestellt, dafl mittels einer Schleif scheibe 
diese Spannuten unter Vorschub und Rotation des Rohlings 
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geschliffen werden, wobei nach jedem Schleifdurchgang ein 
Teilvorgang erfolgt und so die beiden Nuten bis zur Fertig- 
stellung abwechselnd geschliffen werden* Bei dem Schleifen 
von Spannuten mit Milfe einer Schleif scheibe ergeben sich je- 
doch auf den Rohling wirkende Radialkraf te , die aufgefangen 
werden miissen, wobei der Rohling entsprechend gestutzt und 
gefiihrt werden mufio AuBerdem ergeben sich relativ lange 
Fertigungszeiten pro Einheit, so daB die Bohrer entsprechend 
teuer sind» 

Lie der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe besteht darin, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Schleifen der Span- 
nuten von Spiralbohrern zu schaffen, bei welchen die beim 
Schleifen auf tretenden Querkraf te auf dem Bohrer aufgehoben 
werden und beide Spannuten in einem Arbeitsgang hergestellt 
werden kbnneno 

Bieee Aufgabe wird erf indungsgemass dadurch gelbst, daB beide 
Spannuten unter Rotation des Rohlings gleichzeitig von zwei 
Schleif scheiben geschliffen werden, wobei der vom Werkzeug- 
spindelkopf angetriebene Rohling in Richtung seiner Dreh- 
achee eine Relativbewegung zu den Schleif scheiben durchfiihrt 
und daB die Schleif scheiben, zwischen denen sich der Rohling 
befindet, diametral gegeniiberliegend angeordnet sind. 
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Zweckmassig wird dabei der Rohling verbal tnismassig schnell 
mit der Vorschubbewegung horizontal hin- und herbewegt, 
wobei beide Schleif scheiben in kleinen Dimensionen zugestellt 
werden. 

Es kann auch die voile Tief e der Spannuten in einem Durch- 
gang mit entsprechend langsamem Vorschub herausgeschliff en 
werden. 

Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung ist auf gegenuberlie- 
genden Seiten des zu schleif enden Rohlings je eine Schleif - 
scheibe so vorgesehen, daB die Lage ihrer Arbeitsflachen 
der Steigung der zu schleifenden Spannuten des Rohlings ent- 
spricht, wobei die Schraglage der Schleifscheiben in Abhan- 
gigkeit von dem Steigungswinkel der Spiralnuten einstellbar 
ist. 

Der zu schleifende Eohling ist vorteilhaft in einer Buchse 
gefiihrt, welche fur den Durchtritt der Schleifscheiben zwei 
Langsschlitze aufweist. 

Um die Lage der Arbeitsflachen der Schleifscheiben der zu 
schleifenden Spannut anzupassen, konnen die Mittelachsen der 
Schleifscheiben miteinander einen imaginaren Winkel bilden. 
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Der weaentliche Vorteil dieser erf indungsgemassen Ausbildung 
besteht darin, daS beide Spannuten in einem Arbeitsgang ge- 
schliffen werden konnen, wobei die von beiden Schleif scheiben 
auf den Rohling ausgeubten Querkrafte gleich gro3 sind und 
gegeneinander aufgehoben werden, was insbesondere deshalb 
von Eedeutung ist, weil der zu schleif ende Rohling vor dem 
Schleifvorgang bereits gehartet ist und somit entsprechend 
empfindlicl; gegen eine Radialbelastung ist. AuSerdem sind 
beide Spannuten gleichmassig und exakt herstellbar, so dafi 
sich eine wesentliche Vereinf achung des Schleifvorganges er- 
gibt, der Spiralbohrer insgesamt schneller herstellbar ist, 
wobei sich eine besondere ^tUtzung des Bohrers wahrend des 
Schleif ens erubrigt. Nach dem Schleif en der Spannuten kann 
der Spiralbohrer in bekannter V/eise f ertiggestellt werden, 
wobei noch die Ruckenfase sowie die Spitze gcschliffen wird. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der nachf olgenden Srlauterung 
der Erfindung an einem Ausf iihrungsbei spiel anhand der beige- 
fiigten Zeichnung. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine radiale Schnittansicht, wobei die Anordnung der 
Schleif scheiben zu dem Rohling gezeigt ist, 
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?ige 2 eine axiale, teilweise geschnittene Ansicht der er- 
f indungsgemassen Anordnung. 

Wie in Pig. 1 gezeigt ist, sind zwei Schleifscheiben 1 und 2 
so angeordnet, da/3 sie von diametral gegeniiberliegenden Seiten 
mit einem Rohling 4 in Eingriff stehen, urn die Spannuten 3 
gleichzeitig zu schleifen. Dabei erstreckt sich der Rohling 
4 durch eine Buchse 5 9 welche Langsschlitze 6, 7 aufweist, 
durch welche sich die Schleifscheiben 1, 2 erstrecken, urn 
die Spannuten mit der geforderten Genauigkeit und Tiefe schlei- 
fen zu kbnneno 

Dabei sind beide Schleifscheiben 1 , 2 so angeordnet, daB sie 
lagemassig exakt den zu schleif enden Spannuten im Rohling 4 
entsprecheno 

Wie in Pig. 2 gezeigt ist, erstreckt sioh der Rohling 4 durch 
die Buchse 5> wobei durch die Langsschlitze 6, 7 die Arbeits- 
flachen la, 2a der Schleifscheiben 1, 2 mit dem Rohling 4 in 
Eingriff stehen und beide Spannuten gleichzeitig schleifeno 
Besonders aus dieser Darstellung ist ersichtlich, daQ die von 
der Schleif scheibe 1 auf den Rohling 4 ausgeiibte Radial- 
kraft von der Radialkraft aufgehoben wird, die von der Schleif- 
scheibe 2 auf der gegeniiberliegenden Seite des Rohlings wirkto 
Babei sind die Beriih rungs punk te der Schleifscheiben mit dem 

709882/0074 


2629130 


-fie 

Rohling genau gegenttberliegend, und ihre aktiven Arbeits- 
flachen 1a, 2a entsprechen genau den schleifenden Spannuten* 
Die Achsen der Schleifscheiben bilden also einen imaginaren 
ffinkel miteinander* Dabei hangt die einstellbare Schraglage 
der Schleifscheiben in Achsrichtung von dem Steigungswinkel 
der zu schleifenden Spiralnuten ab. 

Zum Schleifen der Spannuten wird der Eohling in der Buchse 5 
angeordnet und von einem Werkzeugspindelstock gehalten und 
angetrieben* AnschlieBend wird der Rohling verhSltnismSssig 
schnell mit seiner Vorschubbewegung horizontal hin- und her^- 
bewegt, und die Schleifscheiben werden je in kleinen Dimen- 
sionen zugestellt, bis die gewiinschte Tiefe der Spannuten 
erreicht worden ist. 

Nach dem Schleifen der Spannuten wird der Spiralbohrer weiter 
bearbeitet, wobei nooh die Btickenfase und seine Spitze zu 
schleifen sind.* 

Es ergibt sich also, daB der erf indungsgemasse Vorschlag 
prinfir beim oszillierenden Schleifen eingesetzt wird, Jedoch 
kann der Tief enschliff ebenso Aziwendung finden, bei welchem 
die voile Nutentiefe in einem Arbeitsgang oder in mehreren 
Arbeit»g&ogen herausgesohliff en wird* Auch kSnnen sowohl ge- 
hirtete ala auch ungehftrtete Stable geschliffen werden* 
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